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(57) Abstract 



The invention pertains to a process for producing a surface-structured, sheet-like 
semifinished product made from a thermoplastic, having the following process steps: a 
thermoplastic plastic material is extruded in a molten state onto a temperature-adjustable 
moving belt or roller surface (5) that forms a negative structure (matrix) to the desired 
structure, the thermoplastic plastic material emerging from an outlet front (17) that is set 
transverse to the direction of motion and fully contacting the surface (5) to conform with 
the structure; the surface (5) is in sections subjected from without to a negative pressure 
which is at its maximum directly before the outlet front (in the running direction of the 
surface) so that the cavities belonging to the matrix (25) are practically void of air when the 
outlet front reaches them, and these cavities are completely filled with thermoplastic plastic 
material; the molten thermoplastic plastic material is while still resting on the surface - 
solidified by cooling, with the side brought into contact with the surface assuming the 
corresponding surface structure; once solidified, the semifinished product is removed from 
the surface. 

(57) Zusammenfassung 




Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines oberflachenstrukturierten, 
folienartigen Halbzeugs aus einem Thermoplasten, mit folgenden Verfahrensschritten: ein thermoplastisches Kunststoffmaterial wird 
in geschmolzenem Zustand auf eine sich bewegende und in ihrer Temperatur einstellbare, gegeniiber der erwunschten Struktur als 
Negativstniktur (Matrix) ausgearbeitete Band- oder Walzenoberflache (5) in einer quer zur Fortbewegungsrichtung liegenden Austrittsfront 
(17) extrudiert, wobei das thermoplastische Kunststoffmaterial entsprechend der Struktur die Oberflache (5) satt kontaktiert; die Oberflache 
(5) wird bereichsweise von aufien her einem Unterdruck ausgesetzt, der unmittelbar (gegen die Laufrichtung der Oberflache) vor der 
Austrittsfront sein Maximum hat, so daB die zu der Matrix (25) gehOrenden Kavitaten (20) praktisch luftleer sind, wenn die Austrittsfront 
sie erreicht, und diese Kavitaten vom thermoplastischen Kunststoffmaterial vSllig ausgefllllt werden; das geschmolzene thermoplastische 
Kunststoffmaterial wird - noch auf der Oberflache liegend - durch AbkOhlung zum Erstamen gebracht, wobei es auf der mit der Oberflache 
in Kontakt gebrachten Seite die entsprechende Oberflachenstruktur annimmt; nach dem Erstarren wird das Halbzeug von der Oberflache 
abgezogen. 
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines 
ober f 1 achens t rukturiert en , f ol ienar t igen Halb z eugs 
aus einem Thermoplasten 



Die Erf indung betrif ft ein Verfahren zur Herstellung 
eines oberfl&chenstrukturierten, folienartigen Halbzeugs 
aus einem Thermoplasten. 

Unter dem vorgenannten Begrif f "Halbzeug" wird in erster 
Linie eine dtinne flexible Folie verstanden; es soil 
jedoch nicht ausgeschlossen werden, dafi auch dickeres, 
blockartiges Material auf diese Weise hergestellt wird. 

Insbesondere kommt es darauf an, eine velourartige oder 
genarbte, gegebenenf alls auch in Kombination velourartig 
und genarbte OberflSche, bei dem genannten Halbzeug her- 
zustellen. Dabei soil auch nicht ausgeschlossen werden, 
da£ das Halbzeug anschlieSend an seine Herstellung oder 
auch wahrend einer Abkiihlungsphase auf seiner nicht - 
strukturierten Seite mit einem textilen Stoff, einem 
Vlies, Schaumstoff oder Papier belegt wird. 

Ein bekanntes Verfahren zur Herstellung von Kunst- 
stof f-Halbzeugen mit einer faserartigen Oberfl&che geht 
von einer sogenannten Paser-Negativmatrize aus. In einer 
kompliziert hergestellten Faservorform werden die Fasern 
ausgebildet # liber ein Klebebett mit einem textilen 
Tr&germanterial verbunden und aus der Matrize herausge- 
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zogen. Dieser ProzeS erlaubt die Herstellung von viel- 
fSltigen Velourprodukten, auch aus Thermoplasten. Die 
Halbzeuge werden beispielsweise fur Pahrzeuginnenteile 
verwendet . 

Es ist jedoch nicht zu ubersehen, dafi dieses Verfahren 
extrem schwierig und kostspielig durchfiihrbar ist. Nach 
diesem Verfahren hergestellte Velourkunststof fe sind da- 
her preislich nicht akzeptabel . 

Bekannt ist f erner die Herstellung einer oberflSchen- 
strukturierten Folie aus therrnoplastischem Kunststoff, 
das im wesentlichen wie folgt arbeitet: 
Mit einer Duse wird ein Kunststoff zu einem Schmelzfilm 
ausgepreSt und auf eine rotierende Kuhltrommel gedriickt. 
Auf dieser Ktihltrommel wird das Material zuntchst 
abgeschreckt und anschlieSend bei Temperaturen oberhalb 
des Glaspunktes biaxial orientiert und hitzef ixiert . 
Eine OberflSche der Folie wird unmittelbar vor der 
Streckorientierung der Ober die Glastemperatur erwfirmten 
Folie mittels einer lasergravierten Walze aufgenommen, 
die eine gleichmafiige Oberf lachenstrukturierung besitzt. 
Die WalzenoberflSche der lasergravierten Walze weist 
eine Matrix auf, die jedoch keine Tiefenstrukturen ent- 
h&lt, da die dort befindliche Luft nicht von der Folie 
verdr&ngt werden wurde. Das Ergebnis ist eine gerauhte 
Polyesterfolie, wobei die Erhebungen zwischen 0,01 und 
0 f 8 fim liegen k6nnen. 

Ein velourartiges Material mit samtartiger OberflSche 
ist hierdurch nicht herstellbar. 

In der OE-Patentschrif t 337 444 ist ein Verfahren und 
eine Vorrichtung zum kontinuierlichen Formen eines Kunst- 
stoff gegenstandes bekannt, bei denen in eine Reihe von 
FormhohlrSumen ein Kunststoff material eingebracht wird, 
wfihrend die FormhohlrSume entlang einer endlosen, 
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geschlossenen Bahn, insbesondere Kreisbahn, an einer 
Kunststof fauftrageinrichtung vorbeibewegt werden. Nach 
dem Verfestigen des f ertigen Gegenstandes besitzt dieser 
den Formhohlrfiumen entsprechende "Glieder", die aus den 
Formhohlraumen abgezogen werden. 

Diese Art der Kunststof f -Verf orraung erlaiibt nur sehr 
kurze "Glieder", da die in den Formhohlraumen befind- 
liche Luft durch den flussigen Kunststoff zunSchst ver- 
drSngt werden rauS, was bei tief ergehenden Hohlr&umen 
nicht mSglich ist. Man kann hier also nur leicht struk- 
turierte, genarbte OberflSchen herstellen. 

Bekannt ist ferner aus der DE 34 07 318 CI eine Walze 
zum Herstellen einer perf orierten und eventuell gepr&g- 
ten Kunststoffolie mit einer rotierenden, zylinderf 6rmi- 
gen Sisfcflache, mit welcher die Perforierung und eventu- 
ell die prSgende Folie erfolgt. Die SiebflSche ist an 
der Walzeninnenseite mit einem Saugkasten unterlegt, der 
die Kunststoffolie nach innen saugt und dadurch in die 
SiebprSgungen hineinzieht und Perf orationen erzeugt. Zu- 
sfitzlich kann noch eine Gegenwalze eingesetzt werden, 
die die so hergestellte Kunststoffolie zus&tzlich prSgt. 

Eine velourartige OberflSche, insbesondere mit einer 
geschlossenen OberflSche, kann mit dieser Vorrichtung 
nicht hergestellt werden. 

Es stellt sich demnach die Aufgabe, die bekannten Prin- 
zipien zu verlassen und ein Verfahren anzugeben, mit dem 
eine groSe Mannigfaltigkeit von strukturierten, folien- 
artigen Halbzeugen hergestellt werden kann, insbesondere 
auch solchen, die eine velourartige Oder samtartige 
OberflSche haben, die zahlreiche faserartige Uberst&nde 
auf weist . 

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren zur Herstellung 
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eines oberf lachenstrukturierten, folienartigen Halbzeugs 
aus einem Thermoplast n gel&st, das mit folgenden 
Verfahrensschritten arb itet: 

- ein therraoplastisches Kunststof fmaterial wird in 
geschmolzenem Zustand auf eine sich bewegende und 
in ihrer Temperatur einstellbare, gegentiber der 
erwiinschten Struktur als Negativstruktur (Matrix) 
ausgearbeitete Band- Oder Walzenoberf l&che in 
einer quer zur Fortbewegungsrichtung liegenden Aus- 
trittsfront extrudiert, wobei das thermoplast ische 
Kunststoffmaterial entsprechend der Struktur die 
Oberf ISche satt kontaktiert, 

- die Oberfl&che wird bereichsweise von auSen her 
einem Unterdruck ausgesetzt, der untnittelbar 
(gegen die Laufrichtung der Oberfliche) vor der 
Austrittsfront sein Maximum hat, so daS die zu der 
Matrix gehorenden Kavit&ten praktisch luf tleer 
sind, wenn die Austrittsfront sie erreicht, und 
diese Kavit&ten vom thermoplastischen Kunststoff- 
material vdllig ausgefullt werden, 

- das geschmolzene thermoplastische Kunststoffmate- 
rial wird - noch auf der OberflSche liegend - 
durch Abkuhlung zum Brstarren gebracht, wobei es 
auf der mit der OberflSche in Kontakt gebrachten 
Seite die entsprechende Oberfl&chenstruktur 
annimmt , 

- nach dem Erstarren wird das Halbzeug von der 
Oberf lfiche abgezogen. 

Es hat sich tiberraschenderweise gezeigt, dafi die Matrix, 
d.h. die Oberf lachenstruktur, sehr feingliedrig sein 
kann. Durch das vorherige Evakuieren kfinnen Poren mit 
einem Thermoplasten gefilllt werden, die nach dem Stand 
der Technik wegen der darin verbleibenden Luft nicht ge- 
fullt werden kSnnen. Es k6nnen Velour-Fasern von mehr 
als 3 mm LSnge hergestellt werden, wobei diese Fasern 
Durchmesser haben bis hinunter zu 0,01 - 0,02 mm haben; 
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selbstverstSndlich auch grSSere Durchmesser . Es konnen 
tnit Hilfe neuzeitlicher Lasertechniken derartige feinste 
Bohrungen angebracht werden, wobei schon 5.000 - 10.000 
Laserbohrungen pro cm 2 in eine PTFE (Polytetrafluor- 
ethylen) -Schicht eingebohrt wurden. Andere Walzen- 
materialien, wie Keramika Oder Metalle, sind ebenfalls 
einsetzbar. Der erforderliche Unterdruck liegt zwischen 
0,1 bis 3,0, vorzugsweise zwischen 0,1 und 0,3 bar. 

Die Abkuhlung und Erstarruhg des die Austrittsfront ver- 
lassenden thermoplastischen Runs ts toff materials ge- 
schieht innerhalb einer weiteren Drehung der Walze 
zwischen 180 bis 300° Walzen-Drehwinkel, wobei Kuhl- 
medien und Drehgeschwindigkeit entsprechend anzupassen 
sind. Die Abkuhlung erfolgt vorzugsweise mittels von 
aufien her an das erstarrende thermoplastische Material 
angeblasener Ktihlluft. Es sei aber auch nicht ausge- 
schlossen, daS die Walze selbst durch entsprechende 
Kuhlmedien abgekuhlt wird. 

Damit wird dem aus einer Diise austretenden polymeren 
Thermoplasten in situ eine definierte Oberf lSchen- 
struktur gegeben. Ohne besondere Vorkehrungen ergibt 
sich eine f einstrukturierte Ausbildung der OberflSche 
ohne Luf teinschlusse . Fur das Verfahren eignen sich 
Thermoplasten vierschiedenster chemischer Struktur. Im 
Augenblick des Schmelzaustritts aus dem Extruder sollte 
eine niedrige ViskositSt der Schmelze vorhanden sein, 
wobei sich auch dieses wiederum danach richtet, welche 
Feinheit des Velours und welche Tiefe der Poren 
auszufullen ist. Im allgemeinen wird eine niedrige 
Viskositfit bei Thermoplasten vorhanden sein, die einen 
relativ hohen Schmelzindex haben, wobei eine relativ 
hohe Schmelztemperatur angewendet wird. 

Auch k6nnen Additive, die eine ViskositStsreduktion be 
wirken, durch Polymermischungen eingebracht werden. Be- 
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senders gut geeignet sind Polymer e, die einen engen 
Schmelzbereich aufweisen, z. B. Polyolefine, die nach 
dem Metallocen-Verfahren hergestellt worden sind. Es 
eignen sich auch Polyester, die durch Copolymerisation 
weich und elastisch eingestellt worden sind, thermo- 
plastische Polyurethane , Polyether- und Polyester-Amide. 

Die fur den ProzeE eingesetzte Walze wird im Bereich 
ihrer Matrix auf einer Temperatur von 20° bis 120° C 
gehalten. Auch hier kann der Fachmann diese Parameter 
variieren, da er die entsprechenden Temperatur-Beiwerte 
der verwendeten Polymere kennt. 

Nach Weiterdrehung der Walze wird der Polymerauf trag 
vorzugsweise von der AuSenseite her abgekxlhlt. Dies kann 
durch Aufblasen von gekuhlter Luft oder aber auch durch 
zusfitzliches Anlegen einer Kuhl walze erreicht werden. 
Das Halbzeug muS durch die Kuhlung wShrend der Drehung 
der Walze in einen Zustand gebracht werden, so daS es 
von der Matrixwalze leicht abgezogen werden kann. Nach 
weiterer Abkiihlung mittels Kxihlwalzen oder Kuhlbcindern 
ist die Folie oder das Halbzeug zur Endkonf ektion 
bereit . 

Mit dem Verfahren kann auch ein aus zwei Schichten 
bestehendes Halbzeug erzeugt werden, von denen die mit 
der Oberflache in Kontakt kommende Schicht (Kontakt- 
schicht) in die Matrix eindringt und die andere als 
Oberschicht auf der unteren Schicht fest haftet. Dabei 
hat die Oberschicht vorzugsweise einen niedrigeren 
Schmelzindex als die Kontaktschicht . 

Vorzugsweise sollte der Schmelzindex der Oberschicht 
zwischen 3 xind 30 und der Schmelzindex der mit der 
OberflSche in Kontakt kommenden Schicht zwischen 70 und 
300 liegen. 
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Die Oberschicht und die Kontaktschicht kdnnen aus dem 
gleichen Polymer bestehen Oder derselben Polymerfamilie 
entstammen; sie k6nnen aber auch chemisch unterschied- 
lich sein, wobei sich beispielsweise folgenden Paarungen 
anbieten: 

Polyethylen - Polypropylen 

Polyethylen - (Co) -Polyester 

Eine etwas hdhere Dicke der Folie erleichtert das 
Abziehen von der Matrix-Oberf l&che. Hierzu wird vorge- 
schlagen, daS die Folie relativ dick hergestellt wird 
und anschliefiend durch Verstrecken in wenigstens einer 
Richtung verdunnt wird. Die LSnge der Verstreckung ist 
vorzugsweise 150 bis 200% der Ursprungsausdehnung . 

Wie bereits angedeutet, kann das Halbzeug (die Folie) 
vor dem Erkalten auch mit einer Vlieslage, einem Gewebe 
oder Gewirke kaschiert werden. Auch andere Kaschierungen 
sind moglich, beispielsweise mit Papier oder Holzfasern. 

Die Erf indung bezieht sich auEerdem auf eine Vor richtung 
zur Durchfiihrung des Verfahrens, mit folgenden Einzel- 
teilen: 

- einem Extruder, 

- einem (r) dem Extruder zugeordneten Band oder Walze mit 
einer in ihrer Temperatur einstellbaren Matrixober- 
flSche, 

- mit einer Matrix, die eine mit zahlreichen KavitSten 
besetzte Struktur aufweist und die dadurch gekenn- 
zeichnet ist, daB die Matrix zum Inneren des Bandes 
oder der Walze hin hermetisch geschlossen ist und dafi 
im Bereich der Mundung des Extruders ein abgedichtet 
auf der WalzenoberflSche gleitend aufliegender Schirm 
angeordnet ist, in dem ein Unterdruck erzeugbar ist, 
so dafi unmittelbar vor der Austrittsf ront der plasti- 
fizierten Kunststof fmasse die Kavit&ten der Matrix 
evadcuierbar sind. 
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evakuierbar sind. 

Im Gegensatz zutn Stand der Technik gemafi DE 34 07 318 CI 
ist demnach die Walze geschlossen. Trotzdem ist es m6g- 
lich, eine Matrix mit sehr feiner Struktur bis hin zu 
feinsten Poren mit einem geschmolzenen Thermoplasten zu 
befiillen, da durch Anwendung des Vakuums die entsprechen 
den Poren vorher evakuiert sind. 

Der Schirm ist vorzugsweise mit einer Vakuumpumpe ver- 
bunden, so dafi ein gleichm&Siges Vakuum wfihrend der Lauf 
zeit aufrecht erhalten werden kann. 

Der Schirm kann relativ umfassend sein, so daS seine urn- 
laufende Unterkante auch die Austrittsmundung des Extru- 
ders umschliefit. Es ist aber auch mSglich, die umlaufen- 
de Unterkante unmittelbar vor der Austrittsmundung des 
Extruders enden zu lassen, wobei diese sehr eng iiber der 
Walze angeordnet ist, so da£ das Vakuum in der kurzen 
Strecke zwischen dem Maximum unterhalb des Schirms bis 
zur Austrittsfront praktisch nicht unterbrochen ist. 

Die Matrix der Walze ist in eine thermisch stabile Man- 
telschicht aus Kunststoff eingearbeitet, wobei beispiels 
weise diese Mantelschicht aus einem Kunststoff aus der 
Gruppe Silikonkautschuk, Polytetraf luorethylen, 
Polyester, Polyetherimide, Polysulfone, Polyamide, 
Polycarbonate Oder elastische Fluor -Polymere besteht. 
Sie ksuin auch unter Verwendung von Reaktionsharzen, wie 
Expoxydharz, oder aus ungesfittigtem Polyesterharz 
hergestellt sein. 

Insbesondere dann, wenn die Vorrichtung geeignet sein 
soil zur Herstellung von mit velourartiger OberflSche 
versehenem Halbzeug, ist die Matrix mit sehr feinen 
Poren versehen. Die Walze kann aber zusfitzlich auch 
entsprechend einer Narbung graviert sein. Die Bohrdichte 



WO 97/02128 



9 



PCT/EP96/02833 



bei einem Velour betrSgt beispi Isweise 80 - 85 % f d. h. 
80 % der OberflSche kSnnen von Bohrungen eingenommen 
werden, wahrend 20 % geschlossen sind, und die zwischen 
den Bohrungen liegenden Stege darstellen. Die Bohrtiefe 
betrSgt beispielsweise 0,5 bis 5 mm, vorzugsweise bei 
einem Velour zwischen 2 bis 4 mm. Es konnen Strich- 
Konfigurationen hergestellt werden, d. h. die haarfeinen 
Poren liegen in Radialrichtung und in von der Radialen- 
richtung abweichenden Richtungen. Sowohl Kurzfasern als 
Langfasern konnen vorgesehen werden. 

Ausfuhrungsbeispiele werden anhand der Zeichnung er- 
lautert. Die Piguren der Zeichnung zeigen: 

Pig. la/lb in schematischer Seitenansicht eine Walze 
mit den weiteren Aggregaten gemfifi 
Erf indung; 

Fig. 2a bis 2c verschiedene Matrix- St rukturen der Walze; 

3 im Detail Walze mit Abzugswalze und dem 

herstellbaren Halbzeug. 

Das Verfahren erm6glicht u.a. die Herstellung von 
velourartigen und/oder mit Narbungen verschiedenster Art 
versehenen Folien unter Verwendung von thermoplastischen 
Polymeren. Unter thermoplastischen Polymeren Oder 
"thermoplastischem Kunststoff material" sollen solche 
Stoffe verstanden werden, die einen definierten Schmelz- 
punkt Oder einen Schmelzintervall aufweisen, das sie fur 
das nachfolgend beschriebene Verfahren geeignet macht. 

Beispiel 1 

Zur Herstellung eines Polyethylen-Velourmaterials wurde 
ein LLDP-Polymer mittleren Molekiilgewichtes mit einem 
Schmelzindex von -15 (2,16 kg/i90° C) und einer Dichte 
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von 0/94 verwendet. 

In einem Einschneckenextruder, schematise!! mit der Be- 
zugszahl 1 angedeutet, der eine Schneckenlfinge grSfier 
als dem 20fachen Durchmesser mit einem Schneckendurch- 
messer von 90 mm hat, wurde das Material auf geschmolzen 
und homogenisiert . 

Die Kunststof f -Schmelze 3 gelangt durch einen entspre- 
chenden Kanal bis an die Extruder-Mundung 2. 

Bei der Homogenisierung und Extrusion wurde ein Kompres- 
sionsverhiltnis von 1 : 2,5 und eine Schneckentemperatur 
von 250° C gehalten. Die Polyethylen-Schmelze wurde 
unter konstantem Druck der Austragsduse mit der Mundung 
2 zugefuhrt. 

Die Austragsduse ist eingebaut in einen Vakuumschirm 6, 
der eine auch die Mundung 2 umfassende Vakuumkammer um- 
schlieSt. Die Vakuumkammer, die der Vakuumschirm 6 um- 
schlieSt, endet mit entsprechenden Schleif lippen 16 
unter Kontakt an der WalzenoberflSche, so daS das mit- 
tels einer Vakuuraputnpe 7 erzeugte Vakuum sich bis zur 
WalzenoberflSche ausbreitet und nicht durch seitlich 
hereinstramende Luft wesentlich gestSrt wird. Die 
ungestSrte Auf rechterhaltung des Vakuuras ist fur das 
Verfahren von gr6fiter Bedeutung. 

Die Matrixwalze wird ziuiSchst auf einer Oberf lSchentempe- 
ratur von 45- 50° C gehalten. Der Unterdruck ist 
unmittelbar an der Extruder-Mundiing 2 rait 0,2 bis 0,5 
bar zu bemessen. Insbesondere die Mundung 2 sitzt auf 
dem Walzenmantel 5 auf und bildet auch einen AbschluS in 
die Laufrichtung der Walze hinein. Auf der anderen Seite 
bildet die austretende Kunststof f schmelze 3 eine 
Abdichtung gegenOber dem Vakuumraum. 
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Das sich ausbildende relativ hohe Vakuum bewirkt, dafi 
die WalzenoberflSche rait der darauf befindlichen Matrix 
bereichsweise von aufien her einem Unterdruck ausgesetzt 
wird, der unraittelbar vor der Austrittsfront 17 an der 
Mundung 2 sein Maximum hat, so da£ die zu der Matrix 
gehfirenden Kavitaten praktisch luftleer sind, wenn die 
Austrittsfront 17 sie erreicht. Diese KavitSten werden 
dement sprechend v611ig von thermoplastischem Kunst- 
stoff material 3 ausgefullt. 

Das ausgetretene Kunststoffmaterial 3 bildet eine 
Schicht auf dem Walzenmantel 5. Bei Weiterdrehen der 
Walze 4 kommt diese Schicht in eine Kuhlzone, die von 
zahlreichen Luftddsen ll gebildet ist, die aus einem 
Kuhlluftgeblfise 12 austreten, das an ein entsprechendes 
Zufuhrungsrohr 13 angeschlossen ist, aus dem gekuhlte 
Luft stromt. Nach Durchlaufen einer Kuhlstrecke 23 von 
etwa 180° ist das geschmolzene thermoplastische Kunst- 
stoffmaterial auf der OberflSche liegend durch Abkuhlung 
zum Erstarren gebracht, wobei es auf der mit der Walze 
in Kontakt gebrachten Seite die der Matrix entsprechende 
Oberf l&chenstruktur annimmt . 

Kurz vor dem Vakuumschirm 6 ist eine Abzugswalze 14 ange- 
ordnet, die die Polie Oder das Halbzeug aufnitnmt und von 
der Walze 4 abzieht. Das abgezogene Halbzeug 9 wird an- 
schliefiend beispielsweise noch durch ein Paar Kiihl- oder 
Pr&gewalzen 15 hindurchgezogen und anschlieEend auf eine 
Vorratsrolle spannungsarm aufgewickelt . 

Die Walze 4 stellt eine Prfizisionsheiz- und Kilhlwalze 
dar, die vorzugsweise einen etwa 5 mm dicken Mantel aus 
Polytetrafluorethylen besitzt. In diese PTFE-Schicht 
wurde mit Hilfe eines C02 -Lasers eine grofie Anzahl von 
Laserbohrungen eingeschossen oder eingefr&st, beispiels- 
weise 5000 Laserbohrungen pro cm 2 . Wie die Fig. 2a 
schematisch zeigt, sind diese Bohrungen 20, auch als 
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KavitSten bezeichnet, in Pom von nadelartigen Kegeln 
eingebohrt, wobei ihre Tiefe beispielsweise 2 tnm und 
ihre Ausdehnung im Bereich der Mantel oberseite etwa 0,02 
ram betrSgt. Dabei wurde eine sehr hohe Bohrdichte 
erreicht, beispielsweise 84 % nitnmt die Bohrflfiche ein. 
Eine Abbildung einer solchen Matrix 25 liefert einen 
sehr f einen und gleichmifiigen Paserflor. 

Wie Pig. 2b zeigt, ist auch ein Strich der Faseranord- 
nung m6glich. Hierzu werden die Poren in Abweichung von 
der Radialvorrichtung der Walze in die Mantelschicht 5 
eingebracht Darauf hinzuweisen ist, daS innerhalb der 
Walze 4 keine weiteren Vakuum^Vorrichtungen vorzusehen 
sind, d. h. daS die Kavitaten zum Inneren des Mantels 5 
hin hermetisch abgeschlossen sind. 

Bfiiepifil 2 

Zur Herstellung einer velourartigen Polypropylene Pol ie 
wurde zur Ausbildung der Velourfolie ein Extruder wie in 
Beispiel l verwendet. Wegen der hfiheren Viskosit&t des 
geschmolzenen Polypropylens werden Ext rus ions temperatu^ 
ren, die etwa 120 * 130° C uber dem des Polyethylens 
liegen, verwandt. Zum Einsatz kommt ein Polymer mit 
einem Schraelzindex von 20 und einer Dichte von 0,965. 

In Abandening des Ausfiihrungsbeispiels gem&S Pig, l urn- 
fa£t der Vakuumschirm 6 hier nicht auch die Duse mit der 
Miindung 2, sondern endet kurz vor der Duse, die etwa 5 
mm oberhalb der Mantel -Peripherie endet. Auch hier ist 
strikt die Konstruktion darauf abzustellen, daS keine 
Unterbrechung des Vakuums eintritt. 

Beispiel 3 

Eine besonders interessante Velouroberf lache mit einer 
Vorrichtung getnSE Pig. l erh&lt man, wenn ein thermo- 



WO 97/02128 



13 



PCT/EP96/02833 



plastisches Polyurethan, d. h. sowohl ein Polyest als 
auch ein Poly&therurethan, auf Basis von Methylen- 
diisocyanat und 1,4 Butandiol unter zusStzlich r 
Verwendung von l&igerkettigen Dihydroxyverbindungen 
verwendet wird, wobei hierzu noch polymere Diole als 
Kettenverlfingerer eingesetzt werden. Die so erhaltenen 
thermoplastischen Polyurethane werden im Extruder 
aufgeschmolzen. Aus dem Extruder werden sie auf den 
Walzenmantel 5 mit einer Auftragsduse aufgetragen. 
Hierbei entsteht eine sehr weiche, hochelastische 
Polyurethan- Velour-Folie . 

Die Schmelztemperatur betrSgt in diesem Palle 230 - 
250° C. Der Schmelzindex liegt bei 30. 

Es hat sich gezeigt, daS eine dunnflussige Polymerschmel 
ze die Walzenoberf ISche auch bei sehr feiner Struktur 
sehr gut abbildet. Die entstehende Velouroberf ISche ist 
sehr abriebfest. Sie beBitzt einen guten Griff und 14Et 
sich auch in der Masse fcirben. 

Beispiel 4 (vgl. Fig. lb) 

Ein Copoly (ester) *Elastomeres unter dem Handelsnamen 
Arnitel von der AKZO Arnitel 400 oder Arnitel 460 Oder 
ein vergleichbares Produkt von GE-Lomod wurde zur 
Filmbildung herangezogen. 

In diesem Fall wurde die eingesetzte Filmauf tragsvor- 
richtung dahingehend verSndert, dafi hier der Film nicht 
wie in Beispiel 1*3 aufgegossen wurde, sondern der 
Schmelzef ilm aufgestrichen wurde. Dies gelingt durch 
eine leichte Modifikation der Auf tragsvorrichtung. Die 
auftragsduse wurde durch eine rakelartige Frontseite 
erg&nzt. In Maschinenrichtung wurde die Vorderseite der 
Vakuumsbegrenzung durch ein Rakel 30, das oben und unten 
verschi bbar ist, ausgetauscht . Der Abstand dies s 
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Rakels zur Matrixwalze 4 bestimmt hier die Folienst&rk . 
Das Rakel mu£ wie die ganze Auf tragsvorrichtung beheiz^ 
bar sein tind wird bei Schmelztemperaturen von ca. 
210^230°C gefahren. 

Die im UberschuS aus dem Extruder kotnmende Schmelze wird 
durch die Matrixwalzendrehung gegen das Rakel geprefit. 
Die Schmelze filllt den Vorlageraum voll aus und dichtet 
zusfitzlich das Vakuutn in Fahrtrichtung ab. Der Film wird 
im Rakelspalt durch den Rakelabstand von der Matrixwalze 
in seiner StSrke bemessen. Die Masse fullt die durch das 
vorlauf ende Vakuum luftfrei gemachten Kavernen aus. 

Im Gegensatz zu den Beispielen 1-3 handelt es sich 
hier urn einen Beschichtungsprozess . 

Bfiifipiel 5 

Anstelle einer mit porenartigen Kavitfiten versehenen 
Walze wird fiir die Verfahren gemfifi Beispielen 1 bis 4 
eine Walzenkonf iguration gem&6 Pig. 2c verwendet. Hier* 
bei sind durch entsprechende Strukturen eine Narbung 
vorgesehen . 

Beispiel $ 

Unmittelbar nach Durchlaufen der KCLhlstrecke 12 wird auf 
den Rucken der sich noch auf dem Walzenmantel bef ind- 
lichen Folie ein feines textiles Gewebe auf kaschiert, 
beispielsweise mittels Klebstoff . Der Klebstoff hSrtet 
aus und nach Durchlauf der Strecke wird ein kaschierter 
Veloursstoff abgezogen. 

Beispiel 7 

Das Verfahren wird mit einem Band durchgefOhrt , dessen 
OberflSche analog zu der Oberfl&che der Walze mit einer 
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in ihrer Temperatur einstellbaren Matrixoberfl&che 
versehen ist . 

Beispiel 8 

Mit Hilfe einer Mehrf achproduktduse wird gleichzeitig 
eine Oberschicht und eine Kontaktschicht auf die 
WalzenoberflSche gelegt. Bei der Kontaktschicht handelt 
es sich um ein Polyethylen mit einem Schmelzindex 
zwischen 100 und 300 und bei der Oberschicht urn ein 
Polyethylen mit einem Schmelz index zwischen 5 und 20. 
Nach Abkiihlung wird die entstandene Mehrschichtfolie nur 
an der Oberschicht ergrif fen und von der Walze 
abgezogen. Die Kontaktschicht flieSt dann relativ leicht 
aus den KavitSten. 

Eine zweischichtige Folie ist durch eine entsprechende 
Oberschicht mit hSherer. Z&higkeit und ReiSf estigkeit 
ausgerustet . 

Beispiel 2 

Anstelle eines Textilstof f es kann auch eine Schaumfolie, 
Papier oder ein Vlies, gegebenenfalls auch eine weitere 
Klebstof f- Folie, ein Metallblech oder ein Holzwerkstof f 
als Oberschicht verwendet werden. 
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PATBNTANS PRUCHB 

1. Verfahren zur Herstellung eines oberf l&chenstruk- 

turierten, folienartigen Halbzeugs aus einem Thermo- 
plasten, 

mit folgenden Verf ahrensschritten: 

- ein thermoplastisches Kunststoff material wird in 
geschmolzenem Zustand auf eine sich bewegende und 
in ihrer Temperatur einstellbare, gegenuber der 
erwiinschten Struktur als Negativstruktur (Matrix) 
ausgearbeitete Band- cxier Walzenoberf lfiche (5) in 
einer quer zur Fortbewegungsrichtung liegenden Aus- 
trittsfront (17) extrudiert, wobei das thermo- 
plastische Kunststof fmaterial entsprechend der 
Struktur die Oberf l&che (5) satt kontaktiert, 

- die Oberf lfiche (5) wird bereichsweise von auSen 
her einem Unterdruck ausgesetzt, der unmittelbar 
(gegen die Laufrichtung der Oberf IScbe) vor der 
Austrittsfront sein Maximum hat, so dafi die zu der 
Matrix (25) gehdrenden KavitSten (20) praktisch 
luftleer sind, wenn die Austrittsfront sie 
erreicht, und diese Kavit&ten vom thermoplasti- 
schen Kunststof fmaterial v611ig ausgefullt werden, 

- das geschmol^ene thermoplastische Kunststof fmate- 
rial wird - noch auf der Oberflache liegend - 
durch Abkuhlung zum Erstarren gebracht, wobei es 
auf der mit der Oberf lfiche in Kontakt gebrachten 
Seite die entsprechende Oberf lfichenstruktur 
annimmt , 

- nach dem Brstarren wird das Halbzeug von der 
Oberf lAche abgezogen. 
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die OberflSche (5) die Aufienseite eines 
zylindrischen Walzenmantels ist. 

3 . Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2 , dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi der Unterdruck zwischen 0,1 bis 3,0, 
vorzugsweise zwischen 0,1 und 0,3 bar liegt. 

4 . Verfahren nach Anspruch 2 , dadurch gekenn- 

zeichnet, dafi die Abkuhlung und Erstarrung des die 
Austrittsfront verlassenden therraoplastischen Kunst- 
stof fmaterials innerhalb einer weiteren Drehung der 
Walze zwischen 180 bis 300° Walzen-Drehwinkel erfolgt. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Abkuhlung mittels von aufien her an das 
erstarrende Kunststof fmaterial angeblasener Kuhlluft 
erfolgt. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet , dafi zur Herstellung 
eines Halbzeuges, insbesondere einer Kunststof f olie, mit 
einer velourartigen OberflSche, die Matrix zahlreiche 
feine Poren (20) umfafit. 

7 . Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dafi ein aus zwei 
Schichten bestehendes Halbzeug erzeugt wird, von denen 
die mit der Oberfl&che in Kontakt kommende Schicht in 
die Matrix eindringt und das andere als Oberschicht auf 
der unteren Schciht fest haftet. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Oberschicht einen niedrigeren Schmelz- 
index hat als die mit der Oberfiache in Kontakt kommende 
Schicht (Kontaktschicht) . 
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9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi der Schmelz index der Oberschicht zwischen 
3 und 30 und der Schmelz index der mit der Oberfl3che in 
Kontakt kommenden Schicht zwischen 100 und 300 liegt. 

10. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS die Oberschicht und die Kontakt schicht 
chemisch unterschiedlich sind .und beispielsweise aus 
f olgenden Paarungen bestehen : 

Polyethylen - Polypropylen 
Polyethylen - (Co) -Polyester 

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dafi die Polie vor dem 
Erkalten mit einer Vlieslage kaschiert wird. 

12 . Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Anspruche , dadurch gekennzeichnet, dafi die Folie relativ 
dick hergestellt wird und anschliefiend durch Verstrecken 
in wenigstens einer Richtung verdunnt wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 12 , dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Ltage der Verstreckung 150 bis 200% 
der Ursprungsausdehnung ist . 

14 . Vorrichtung zur Durchf uhrung des Verf ahrens nach 

Anspruch 1 und ggf . weiteren Anspruchen, mit f olgenden 

Einzelteilen: 

- einen Extruder (1) , 

- einem (r) dem Extruder zugeordneten Band Oder Walze 
(4) mit einer in ihrer Temperatur einstellbaren 
Matrixoberf lfiche , 

- mit einer Matrix (25), die eine mit zahlreichen 
Kavit&ten besetzte Struktur aufweist, 

dadurch gekennzeichnet, dafi 

die Matrix zum Inneren des Bandes Oder der Walze (4) hin 
hermetisch geschlossen ist und dafi im Bereich der MOn- 
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dung des Extruders ein abgedichtet auf der Walzenob r- 
flSche gleitend aufliegender Schirtn (6) angeordnet ist, 
in dem ein Unterdruck erzeugbar ist, so dafi unmittelbar 
vor der Austrittsf ront (17) der plastif izierten Kunst- 
stoff masse die Kavit&ten (20) der Matrix evakuierbar 
sind. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi der Schirm (6) mit einer Vakuumpumpe (7) 
verbunden ist. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 14 Oder 15, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die umlaufende Unterkante des 
Schirms (6) auch die Austrittsmundung (2) des Extruders 
(1) umschliefit. 

17 Vorrichtung nach Anspruch 6 Oder 7, dadurch 

gekennzeichnet, dafi die umlaufende Unterkante des 
Schirms (6) unmittelbar vor der Austrittsmundung des 
Extruders (1) endet. 

18 . Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche 14 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dafi die 
Matrix (25) der Walze (4) in eine thermisch stabile 
Mantelschicht (Walzenmantel 5) aus Kunststoff 
eingearbeitet ist. 

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekennzeich- 
net, dafi die Mantelschicht aus einem Kunststoff aus der 
Gruppe Silikonkautschuk, Polytetrafluorethylen, Poly- 
ester, Polyetherimide, Polysulfone, Polyamide, Poly- 
carbonate, Bxpoxydharze, unges&ttigte Polyesterharze, 
elastische Fluor- Polymer e besteht. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 14, geeignet zur 
Herstellung von mit velourartiger Oberflftche versehenem 
Halbzeug, dadurch gekennzeichnet, dafi die Matrix ins- 
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besondere haarfeine Poren (20) umfafit. 

21. Vorrichtung nach Anspruch 14 ode 20, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die haarfeinen Poren (20) mithilfe 
eines Energiestrahls, vorzugsweise Laserstrahls, in die 
Mantelschicht eingebracht Bind. 

22. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die haarfeinen Poren (20) radial und in 
von der Radial enrichtung abweichenden Richtungen 
ausgerichtet sind. 

23. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche 14 bis 22, dadurch gekennzeichnet, daS die 
Kavit&ten (20) die Form von langgestreckten Kegeln oder 
Kegelstunpfen haben. 

24. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dafi zwischen 

Ext rude r - Miindung (2) und Austritt aus dem Vakuumschirm 
(6) eine Rakel (19) angeordnet ist. 

25. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dafi die Extruder- 
Mundung (2) eine Mehrfachprodukt-Duse (2 1 ) ist. 

26 . Anwendung des vorgenannten Verf ahrens vmd der 
vorgenannten Vorrichtung auf Thermoplasten aus folgener 
Gruppe : 

Polyolef ine , Polyester , Polyurethane , PolySther , Po- 
lyesteratnide sowie Mischungen oder Copolymerisate 
daraus . 
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